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In Auftrage der Fereehungeanetait.für Sehiffahrt„ daeeerm
und Grnndbaue Berlins wurden in VEB üdereerft Eieenhüttenw
etadt zwei in ihrer Konstruktion unterschiedliche Funktionen e
munter einen Sehubprahme mit Memhrenboden (Mitte1eehtion)d
gefertigte Dabei handelt ee eieh um den hembraneehubprahn
Typ S5 (MS? 55), der von der Eereehnngeenetalt für Schiffe-
fahrt, Weeeerm und Grundbeue Berlin, entworfen eurdee und _
den Menhraneehnbprahm Typ 56 (MS? 5639 eine Enteiehlung den
vee Reßlauer eohiffeeerft‚ bie7roeetrurtion beider Prähne
wurde tem'VEB Gdereerft Eisenhüttenstadt erarbeitete
Die Membraneehiffe unterscheiden eich von den bisher gee
bauten Sehubprähmen (KSP 33 und 34) folgendermaßen:
Sie beeiteen keinen Ladebeden in üblichen Sinnee Die außen»
haut der Prähnee die zwischen den Seiteneektienen eingespannt
„iete eteilt auch gleiehzeitig den iadeboden dare In Bereieh
dee Laderaumee.feh1en die Bedenterbände„-nie Bedennrengen und
Längeträgerg eo daß eieh der Enden m die Membran w bei Leer»
fahrt nach oben und im beladenen Zustand nach unten durehw
biegt.
d
.Die beiden für Forechungezweeke gebauten Prehmtypen
g weichen in ihrer Konstruktion im.wesent1ichen in folgenv
den Details voneinander ab:
Der MBP 55 besitzt Trimmschrägeng die Spanten eind eue-
Blech zu einen Vwfrofil gekantet und der Laderaum ist durch
zwei Querträger, die nur Steifigkeit des Sehiffee beitragen
und etwa 113 der Höhe des Lederaumee neeeen‚ in drei Felder
unterteilt.
r _ i ’
Die Lederaumnände des MB? 56 etehen eenkreeht und ergeben
mit dem Decketringer und der dußenheut auf den Boden monf
tiert eine rechteckige Kaeteneektione Bie auf einige Rahmen-
epanten. sind alle anderen Spenten eue Flaeheieene Auf L!2
erhöht ein Querträgerg der etwa 1fd der hederaumhöhe-nißt, die
Steifigkeit des Schiffese
' '
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Die Beutechnologie der zwei Funktionemneter warf einige
Probleme auf9 wie die folgenden Darlegungen zeigen werden,
Membranechubprahm Typ 55 (MS? S5)
Hauptabmeeeungen dee Prahme:
Länge über ellee 9
‘ 32952 m
Breite auf Spanten 1 8916 m
.Seitenhöhe
" - 2915'm-
Konetrnktionetiefgeng 2900 m-
- Verdrängung auf Spant bei T": 2900 m
(ohne Durchbiegung der Membran) 530 m3
Spententfernnngen
d
bei Spant 3 m 33 ‘
d
1900 n
bei Spant 0 m 2 und 34 w 36 9
0 0950\m
bei Spant 2 u 3 und 33 w 34 _ 1925 m
Der Zuschnitt der Bodenplatten erfolgte in der gnrichterei
auf Fertigmaß9 Verwendnng_fanden dann Bleche mit den Abmeeennm
agen 1 000 n 1 800 r 7 mm9 die in der Länge mit 61700 mm m eae
der Sektionelänge entepricht w anegenntet enrdene
9 Bie Abmeeenngen der Bodeneektionen betrugen naeh_der Fertig»
etellnng B 160 r 6 700 mm9 Entsprechend der Breite den Tore
der Sehiffbanhalle.nurde die Plattenlänge mit 6 793 mm festgelegt9
um den Transport zur te1ling‚en ermöglichena
Vor dem Zueammenlegen.der einzelnen Platten zu Sektionen
wurden en den äußeren Platten die Kimmeieen angebracht und mit
dem BreikarfuUPmKehlnaht-Gerät beideeitig verechweißte
Die Hnbhöhe des äa11enkranes9 die maximal 6 ooo mm beträgt9
geetettete nicht dae”Umdrehen derart großer'Sektionen„ Um jew
doch das wirtschaftliche Antomatenechweißen anzuwenden9 enrde
die unten beschriebene Technologie gewählte
Bae Schweißen der Bodeneektienen erfolgte nn-der eineeitigen
UPEStnmpfnahteächweißanlege9 Der Tranepert enr Helling geeenln
anechließend mitteln Kran nnd Blipnagen„
'
Bei einer Seitenhöhe den Snhnbnrennee nen 2 130 mm nnr er
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%
erforderliche mehrere-Platten zusammenzulegen, wobei eine Blut»
te in der Länge und der Breite voll genutst eurdee Der anschliem
Bande Schergang bildet mit 213 des Decksträgera ein Ganzes und
nurde mit einem Radius von 50 mm abgekantete Für die genannten
Bauteile fand 7 mm dickes Blech Veruendunge
Die Fertigung von Schergange Deekstringer und Lukensüll ear
von den zur Verfügung stehenden Maschinen abhängige Die vorm
handene Kantbanke die bei einer Kantlänge von 3 000 mm eine_
naninale Abbiegebreite von 200 um geeährleistete nur für die
Konstruktion des MBP'55 unzureiehende_iue diesem Grunde surden
.aus einer 7 O00 mm langen Platte 3 Teile mit einer Länge von
je 2.330 mm augeriehtete Bei einer Ständerneite der Kantbank
von 2 500 mm gestattete dieses Maß eine eineandfreie Kantunge
Die auf diese Beine vorgefertigten Teile nurden jeeeils mit
Vmdähten versehene ausammengelegt und von Hand gesehneißte um
die Sektionslänge von ? 000 an au_erreichene Die Außenhaut»
platte und der Schergangneurden danach stumpf miteinander verm
i
schneißte Auf diese Fldchensektisnen'eurden anschließend die
Btteblechee nur denen die steifen zuvor komplett nentiert
narene aufgesetste Es entstand auf diese Weise in Übergang vem
" Bchergang zum Deckstringer eine Breieckkonstruktione die weitem
ree erfolgte das Montieren der bereits vorgefertigten Bpantknieeg
auf die iußennnute Die Vorfertiguae
damit abgeschlossene
der Seitensektion nur
Das Vorm und den Bintersehiffdeek sind konstruktiv gleich
und uurden in Vorlauf fertiggestellte Das geschah mit Hilfe
einer Verrieht nie sie sie beim Bau des Standardprahmes verm
nendet eirde
B
Die Stirneände Spanten 0 und 36 seeie auch die Bchottee Spann
ten 2 und Bde nurden eeitestgehend in Vorlauf gefertigte
B
steifen und Biekrahnen eurden%aufgesetat und verecheeißte
In den Biekräunen des Schiffes sind jeeeile enei Bedenerene
gen vorgesehene die ebenfalls vorgefertigt nnrdene Bar Bau der
Trinxndhfägdfi kannte insofern im Vorlauf erfolgene als sie fern
tig angerichtet und mit den Mannloahverechlüesen_kenplettiert
‘nur teilueieeenbgliehe Eine rlatte,_die an die eußeeze
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uurden,
Eine Vorfertigung der Querträger den ledereune nur dagegen
ut anw
eehließt, nnßäd mit der Schrägen, reiche eieh am Trinnbleeh
enpeßt, rereehene bie Querträgereteifen*uurden aufgesetzt, den
Rnndeieen und die gegenüberliegende Platte montiert, Die noch
fehlenden dneohlußetücke nur gegenüberliegenden Sehiffeeeite
uurden für die Montage rorgeeeben, um den jeeeile im Querträn
ger erbeitenden Sehiffbauer,dSeheeißer oder Meier eine genügenm
de Belüftung bzet eine leichtere Montagebau geeährene
die ereter Teil der Montage eurden die Seiteneektionen zu
Längen von ld OOO_mn auf einerßfulege, die epeziell für die»
een Teil der nontege den Stenderdprehnee konstruiert und für
den Bau dieeee Prebne ueruendet uurde, zueennengelegt, Ein
t
rortalkran (maximale Hubkraft 5 np) hob die Sektionen_enm
t
eehließend zum Beuplatz den Sohiffeeo ln gleicher deine er»
folgte die Montage dee‚Lukeneü1le, t
Vor der eigentlichen Montage den Schiffekörpere eer ee er».
forderlich, zwischen den vorhandenen Pellungen-Strecken zu
legen, um die Durchbiegung den menbrenbodene zu verhindern
fund-eine beeeere Montage zu gewährleisten. Auf dienen Pallunu
" gen eurden dann die Bodeneektionen ausgelegt, eingebrannt,'ge«
heftet und geschweißt und danach die Stirnwände (Spenten 6.-
und 36) aufgestellt, Dabei erwies es sich ale vorteilhaft, daß
die Piekrehmen auf die Stirnwände montiert raren, denn ee
entfiel des Ausrichten der Stirnwände. ff
Die zwischen dem Spant o und dem Schott im Hinterechiff
bzua dem Spent_36 und den Schott in Vorschiff vorgesehenen
Bodenurengen reichen über die gesamte Schiffebreite und kenne‘
ten jetzt entsprechend der Technologie montiert und durch Zwim
eebenetege miteinender'versteift Werden,
Bevor die Seiteneektionen gestellt wurden, erfolgte die
Montage der eue zwei Teilen beetehenden Schotte, Begonnen
uurde mit dem oberen, unmittelbar am Deek enechließenden Tei1,i
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und danach folgte der untere Teil, der gleichzeitig die Trimmu I
schräge konstruiert ist. Da die Anordnung der Schottpiatten
"durch die Kontur der riekrehmen bestimmt iet, ergaben sich bei
der Montage keine nennenswerten Schwierigkeiten bei der"An-
passung.
Kompliaierter war dagegen die Montage der Seitensektionen.
Nach Beendigung der schiffbaulichen Montage der Seiteneekw
tionen nurden_die Außenhaut mit den Kimmeisen und die Spant-
kniee mit dem Boden verschweißt. Es folgte das Reinigen und
Konservieren im Bereich der Trimmschrägeng deren Montage danach
bei halber.Schiffslänge begann. Als_erstes wurde eine d O00 mm
lange Platte verarbeitet. Deren Innenseite war bereits konserm
viert. jedoch war im Bereich der Spante keine Farbe aufgetragen
worden, um eine einwandfreie Schweißnaht-zu garantierene
Nach der Montage der Platte wurden zunächat'die Längsnähte
am Boden sowie an der Außenhaut und dann die Spantkniee mit
dem Trimmblech verschweißt. der so entstandene Raum gereinigt
und die restlichen Konservierungsarbeiten ausgeführt. Wechseln
seitig konnte jetzt nach beiden Seiten die Montage fortgesetzt
und bei jeder Platte der Rhythmus "Montage 4 Schweißen - Reinim
gen - Konservieren" eingehalten werden, wobei die Plattenlängen
2 000 mm betrugen; Die Monteure hatten-dadurch nie mehr a1s_
zwei Spantenentfernungen in diesem Raum zu überwinden. Die
Querträger nnrden dann an entsprechender Stelle montiert.
Schwierigkeiten bereitet die Montage des Inkensülls. Weil
die Konstruktion im Bereich der Naht im Deckstringer keine Deckw
balken bzw. Konsole vorsieht, die als Anlage dienen können,
mußte das Lukensüll am Kran hängend montiert werden. Dieses
Verfahren hatte den Nachteil. daß die Krankapazität der Helling
für lange Zeit an ein Schiff gebunden war und an anderen Obw
jekten Wartezeiten entstehen. Die Konstruktion Deckstringer
nnd Lukensüll ist dadurch‚.daß keine Deckverbände in Querriche
tung vorhanden sind, sehr labil. Durch die beim Schweißen auf»
tretende Winkelschrumpfung und durch das Eigengewicht fällt
das Süll zum Laderaum hin_ab. Es bedurfte deshalb eines hohen
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Aufwandee an-Richtarbeite Durch die Vormontage zu 14 O00 mm
langen Sektionen wäre es mögliche die Flueht_beeeer einzu-
heltene ‘ .
'
Die Montage der Süllecken am Übergang vom Länge» zum Quer»
eüll erfolgte nach dem Auflegen der Deckee Die dazu erfordern
liehe.Paßarbeit war eehr aufwendige
Die Spantene fehlende Kleinteile und Ausrüstungsteile waren
die letzten Montagearbeiten am Schiffe Das Anbauen der Spenm
ten ist reine.Paßarbeite Wie bereite erwähnte eind die Spann
ten (5 mm Blech) zu einem V—Profil gekantete Sie haben eine"
Länge von etue 800 mm und wurden ale_Forteetzung der Spantw
kniee zwiechen Trimmechrägen und Stützbleeh„ welches unter
dem Decketringer angeordnet iete eingepeßt und mit der Außenw
haut uerechweißte '
Membraneehubprahm Typ 56 (MS? 56)
Heuptabmeeeungen dee Prahme:
äänge-über allee D 32„52 mx
-Breite auf Spanten 8ei6 m
Seitenhöhe i D . D 2315 m
Konetruktionetiefgang ._
g
2e0O m
Verdrängung auf Spanten bei T e 2 m g 3(ohne Durchbiegung der Membran) _ .530 m
Spantenentfernung 0350 m
Der Zuschnitt dee Dodene erfolgte mit den gleichen Abmeeeune
gen wie beim MS? 55e
Die Piekrahmen wurden in vier.Teilen beläeeene Jeweils ein
Teil wurde auf des Deek und den Boden geeetet.eowie die Teile
am Schott und en der Stirnuend als Paßetücke bei der Montage‘
eingesetzte
t
Demzufolge wurden bereite im Vorleuf.die Unterteile der Piekw
rahmen auf den Boden montiert_und die Bodenwraugen_in'Verw und
Hiuterechiff interkoetal engepaßte
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Außenhaut und Wallgang wurden zu Flächensektionen zueammenge»
legte Nach dem UPmSchweißen erfolgte die Montage der Spanten
und Rahmenträgere Alle Fläeheneektionene Außenhaute Deeketrinm
gar und Wallgang wurden zu Kasteneektionen vormontierte vee»
teilhaft war dabei das Vorhandensein der Rahmenträgere denn
sie dienten als Auflagee und es erübrigten eieh zuaätzliehe
Abetützungene '
Stirnwände und Schotte ließen sich im Verlauf komplett
fertigetellene
Für die Vorfertigung der jeaeile kongruenten Vorm und Hine
tersohiffedecke wurde die zum Bau des Standardprahme vorhandee
_'ne Vorrichtung verwendete
Die Montage beider Schiffe erfolgte auf einem Bauplatze so
daß beim zweiten Schiff keine.wesentliehe Umrüstung erfordern
lieh ware
Nachdem die Bodenaektionen ausgelegt und die Sektionaetöße
verschweißt warene wurden die Stirnwände gestellte Dazu raren
zusätzliche Hilfsmittel zum Abstützen erforderliche
auf einer Zulage wurden die Seiteneektionen ausgelegt und
der Volumenetoß gebrannte Ein Zusammenbauen von zwei Sektionen
war nicht mögliche da die Masse von zwei Sektionen die-Hubkraft
des Hellingkranee (maximal 5 Mp) um etwa 500 kp übersteigte
Die Seiteneektionen wurden an dieeer Stelle auf dem Wallgang
D
liegend konserviert. Die Bedingungen raren dazu relativ gute
Danach wurden die Sektionen mit dem Kran zum Bauplata eingew
schwenkt und auf den Boden gestellte Die Inanspruchnahme des
Kranee war bei der Montage dieeee Prahms wesentlich geringere
da die Seiteneektionen komplett fertiggestellt und weniger
Einzelteile zu montieren-warene
1.
In den Seiteneektionen blieb darauf nicht mehr viel zu tune
Die Bodenspanten mit den Kniebleehen waren zu montierene au
elechaeißen und der Begeieh des Bodene zu koneerrierene Die-
Größe des Raumes gewährleietete gute Bewegungsfreiheit und
_günetige Arbeitebedingungene Nach Abschluß der letzten arbeiten
Außenhaut gestellt, das-Deck aufgelegt sowie die Ausrüstung
des Schiffes montiert. r
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in den Seitensektionen wurden die Schotte und die restliche_
Der Querträger ist im Vorlauf fertiggestellt worden; je-
doch wurden die Echnähte bei Montage geschweißt, um nicht vor
der Montage den Träger durch die Sehrumpfspannungen durchn
zubiegen. i D i
Ausbeulen, Richten und Konservieren waren die letzten Arm
beiten vor dem Stapellaufa ' i
Schubprähme mit Membranboden sind eine Neuheit im Bauprow
gramm der Werft, und es fehlten dafür sämtliche Erfahrungen.
Deshalb wurden vor Beginn der Ererbeitun einer Bautechnclo—
*gie beide Schiffstypen gegenübergestellt und eingeschätzt.
Es zeigte sieh, dsß sich der MBPHSG leichter bauen läßt als
der MBP 55. _ - - »
' H
Als erstes Schiff durchlief deshalb auch der MB? 56 den
Fertigungsprozeß‚ und die dabei gesammelten Erfahrungen
konnten beim Bau des zweiten Schiffes voll genutzt werden.
_ Beide Schiffe sind Einzelanfertigungen mit_unterschiedlia
eher und zum Teil umständlicher Bautechnologie. Beim Zurichten
.beider Schiffe bereitete die unterschiedliche Konstruktion
noch keine wesentlichen Schwierigkeiten. Es war allerdings‘
kompliziert, den Bau dieser Versuchsbauten_in die Serienfer-
tigung des Standardprahms so einzugliedern, daß keine Stockun-
gen im Durchlauf entstanden._ ‘ “
r Beim MSP 55 ergaben sich auf Grund der Konstruktion und der
zur Fertigung zur Verfügung stehenden Maschinen viele Einzel-'
teile, die sich schwierig zu Flächensektionen zusammenbauen
ließen. Ein_hoher Aufwand an Richtarbeiten_war erforderlich,
insbesondere bei der vorlaufmäßigen Fertigung des Dennebaum—
profils, der Spanten sowie beim Vormontieren des Scherganges
und.des Lukensülls. Spantkniee und Querträgersteifen wurden__
von der Zurichterei an den Vorlauf geligfert und die Ausbrände
mit Hilfe des Handbrenners vorgesehen. Die durch das Brennen_
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entstehenden Verseriungen erforderten ebenfalls einen relativ
hohen Grad an Riehtarbeite '
’Die bei der Montage aufgetretenen Schwierigkeiten snrden bee
reite teilweise erwähnte Bei der Montage der Trimnschrägen trae
7ten Probleme enfe die von versehiedenen deeiehtspnnkten ans
betrachtet eerden müssen und bei einer eventuellen Serienferm
tigung anders zu lösen sinde her erste Gedanke rare diese
Trinmechrägen in Vorlauf mit den Seitensehtionen-zueamneneum
bauen und die Seitensektionen.hcnplett_bei der Montage_auieum
etellene Bei den felgenden Überlegungen traten Fragen des Une
falle und Gesundheitesehutees ieeer nehr in den Vordergrnnde
in der Enge des enr Verfügung stehenden Raumes und bei einer
Sektionslänge von ? O99 mn eder lt 009 nn Schneide? Reinim
gungsm und Konaervierungsarbeiten auszuführen? rar nicht su verm
antwortest Deshalb erfolgte eine Änderung der Konstruktions
und ee enrde die oben beschriebene Technologie erarbeitete
Bei der zu verarbeitenden rlattenlänge von 2 000 mm enrm
de geeährleistete daß keine iteeiten tiefer eie 2 ooo mm im
Baum durehzuführen sinde Es wurde dadureh noeh eine relativ
gute Belüft er erreichte iußerden eäre bei nnrorhergesehenen
Zeiseheniällen ein leiehteres Eingreifen möglich geseeen.
Bei der Montage der Trinnbleche ergab sieh kein teehnoloml
gisoh günstiger ib1auf„ da die Schiffbauer die Montage nicht
eher fortseteeniäenntene bis die Konservierung abgeschlossen
rare Badurchfhette die Konservierung einen von der Werft biäm
her nicht gekannten.Schwierigkeitsgred. l
vom schweißteohnischen Gesichtspunkt betrachtet ist die
Konstruktion insofern nngünstige weil sie die iutomateneohweim’
Bang sehr einsohränkte ztei Drittel der Schweißarbeiten mußw
ten bei der Montage'durehgeführt eerdene
d r
Ein Vergleich des_Verhältnisses der Vorgabestunden der Montage
zu denen-des Vorlanieiseigt folgendes Bilde"
l
ncntage 2
teeieee 1d ä
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Nur ein Drittel der Stunden konnten aleo im Schiffbau beim
MSP_55 im Vor1auf.geleietet werden; während zwei Drittel
auf.die Montage_entfielen„ Dien bedeutet gleichzeitig, daß
zwei Drittel der Arbeiten witterungeabhängig aungeführt eerm
den mußtene ' _ — ' '
Ein für den technologischen Ablauf etnee günstigeren Bil
ergab eich bei der'Baufolge den MS? 569 '
Die Plattenlängen wurden hier in voller Länge genutzt; Die
eineeitige Stumpfnahtwschweißung konnte gegenüber dem MS? 55
nur Fertigung der Fläohennektionen toll angewandt nerdent Die
Flächennektionen nurden mit den Spanten im Vorlauf vormontiert
und mit dem Dreikopfgerät genchneißte Den Zunammenetellen der
ebenen Flächennektionen zu Knnteneektionen erforderte keine
größeren Umntändefi da die Dietann der Außenhaut nnm Wallgang
dnreh die Rahmenträger gehalten nirde
Den Dennebaumprofil wurde annähernd zu einem Umfrofil abgee
hantet und ließ nich leicht herntellens Den-gleiche Profil nind
etze am Standardprahm montiertg und en konnten binher gute
Erfahrungen genammelt nerdent d
Demgegenüber bereitete den Herstellen den Dennebenmprofil
für den MD 55 hinsichtlich den Einhaltenn den Öffnungeeinheln
und den Biegeradiue größere Schnierigkeitena A
vom Standpunkt der Schweißtechnik betrachtet, bietet einh
beim MS? 56 die Möglichkeit? die Antomatenechneißnng voll eine
nueetnen und die Hendnohweißnng bin anf wenige Arbeiten bei
der Montage einnuechränkents. l ‘
Ein Vergleich der Vorgabeetunden im Bereich Schiffbau ergibt
beim Membrannohnbprahm Typ_56 folgenden Verhältnis:
Montage- i_
Vorlauf
H;
1
Bereitn beim Bau den Funktionnmuetern erniee ee eich„.daß
den ?erhältnin‘etnan zuguneten den Verlaufe aunfdlltt Diener-
Vergleich'zeigtg den der Stundenaufeand der Montage und den_
5243».
Vorlaufee annähernd gleich ist und der-Antei1.der unber
eitterungeabhängigen Bedingungen durchzuführenden Arbeiten
gegenüber dem MS? 55 eingeschränkt eirdo
Konetrukieureg Teehnolegen und Meister dee VEB Oderwerft
eind der Auffaeeungg daß bei einer epäteren Fertigung der
Membranechubprähme dieeelben konstruktiv überarbeitet warm
iden müeeene
Neben den Erfahrnngeng die_ane den Zeze laufenden prakw
iiechen Beiriebeerprobnngen gesammelt werdeng eind dabei
auch in gebührender weiee die beim ereten Bau aufgetretenen
ieehnologieehen Probleme zu berüeheiehtigene Ee iei nein
wendig; vpn beiden Fnnkiienemuetern dae Poeitiee aueeawäbieng
um einen Typ dee Membraneehubprahme mit einem hahen;Gem
_braneheeeri zu erhaltene

